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Dispositif de fabrication d*un renforcement pour pneumatique 

DOMAINE DE L 'INVENTION 

La presente invention concerne la fabrication des pneumatiques. Plus precis^ment, elle se rapporte 
k la fabrication des armatures de renforcement de sommet que Ton trouve dans les pneumatiques i 
ceinture et a carcasse le plus souvent radiale. 



Etatde u technique 

Par le brevet US 4 952 259, I'etat de Part connait une technique permettant de fabriquer de tels 
renforcements non plus sous forme de produits semi-finis appeles "nappes", prepares a plat, que 
Ton incorpore par la suite lors de Tassemblage du pneumatique, mais directement sur le 
pneumatique en cours de fabrication, et a partir d*une seule bobine de fil Cette proposition, qui est 
basee sur la projection d'un fil a la maniere de la laniere d'un fouet, permet de balayer les angles 
courants des fils dans les nappes dites de sommet; elle permet aussi de fabriquer des 
renforcements de carcasse radiate, ou des renforcements de taille moins etendue. Cependant, pour 
ces derniers, plus la taille du fil est petite, plus il est problematique de mettre en oeuvre cette 
technique. 

• ■ 

L^objectif de la presente invention est de proposer une technique de fabrication tout 
particulierement adaptee a la realisation de renforts dans lesquels les fils sont longueur 
relativement modeste, en particulier (mais non limitativement) pour la fabrication de renforts dans 
les bourrelets de pneumatiques ou dans la partie radialement interieure des flancs, par depose de 
tron9ons de petites longueurs de fa9on adjacente sur un support, et ce quel que soit Tangle que 
forme le fil de ces renforts (un angle de 90^ etant celui d'un fil inclus dans un plan comprenant 
I'axe de rotation du pneumatique, selon les conventions bien connues dans ce domaine). 
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Breve description de l 'invention 



L'invention propose un procede de fabrication d'un renforcement comportant des tron9ons de fil 
de renforcement adjacents noyes dans une matrice elastom^rique, proc6de dans lequel : 
S •on recouvre de ladite matrice elastomerique une surface de reception sur un support ; 

• on pr6sente en regard de la surface de reception du support un ensemble comportant 
distributeur rotatif et un organe d'acheminement au distributeur, I'organe d'acheminement 
comprenant une portion tubulaire finale sensiblement perpendiculaire a I'axe de rotation 
du distributeur rotatif, le distributeur comportant au moins un deflecteur, ie deflecteur 

10 formant un couloir de reception du fil du cote radialement interieur et formant im guidage 

en sortie du deflecteur du cote radialement exterieur, un espace etant amenage, dans la 
direction radiale, entre le distributeur rotatif et la portion tubulaire finale de Torgane 
d'acheminement, la presentation etant faite de fa9on a ce que la surface de reception soit 
proche de la trajectoire du guidage en sortie du deflecteur lorsque le distributeur rotatif est 

IS mis en rotation, et de fa9on a ce que I'axe de rotation du distributeur rotatif forme un 

m 

angle perpendiculaire a Tangle de depose souhaite pour les tron9ons sur le support ; 

• on entrajne en rotation le distributeur rotatif, a une vitesse de rotation controlee ; 

• on fait defiler la surface de reception par rapport au distributeur rotatif ; 

• on introduit le fil, a vitesse lin^aire controlee, dans Torgane d'acheminement en Tenfilant 
20 dans la portion tubulaire ; 

• on fait agir un couteau dans T espace entre la portion tubulaire et le distributeur, de sorte 
que le couteau permet de prelever un tron9on de fil, ledit tron9on etant guide jusqu'a et 
depose a la surface de reception par ledit au moins un deflecteur. 



25 Une utilisation privil6giee du procede decrit ci-dessus consiste a fabriquer un renforcement lors de ' 
la fabrication d'un pneumatique construit progressivement sur ledit support, celui-ci etant de 
revolution et mont6 rotatif autour d*un axe, en empilant les differents constituants du pneumatique 
dans Tordre et a la place requise par Tarchitecture dudit pneumatique. Par exemple, on peut 
fabriquer un renforcement situe dans un flanc du pneumatique, ou encore situe dans un bourrelet 

30 du pneumatique. 

Plus particuli^rement, Tinvention propose d'appliquer ce procede i la fabrication d'un 
renforcement lors de la fabrication d'un pneumatique construit progressivement sur ledit support 
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celui-ci etant de revolution et monte rotatif autour d'un axe, en empilant les differents constituants 
du pneumatique dans i'ordre et k la place requise par {'architecture dudit pneiimatique. Par 
exemple, le support est de fonne sensiblement toroidale, d 'allure proche de la cavite interne du 
pneumatique. 

5 

On entend par "fabrication d*un pneumatique" une fabrication complete ou encore une fabrication 
partielle, consistant par exemple a fabriquer un flanc dont au moins les renforcements sont 
fabriques selon ie proc6de de 1 ' invention. 

10 Le terme "fil" doit bien entendu etre compris dans un sens tout k fait general, englobant un 
monofilament, un multifilament, un cable ou un retors ou un assemblage equivalent, et ceci quelle 
que soit la matiere constituant le fil ou le traitement qu'il a subi, par exemple un traitement de 
surface pour favoriser son adhesion sur le support ou sa liaison intime avec du caoutchouc. 

15 Lorsque Ton parle plus specifiquement d'un tron9on de fil, on designe plus precisement le 
morceau de fil individualise par coupe, c'est a dire une longueur de fil entre deux extremites 
coupees. II s'agit cependant d'un precede fabriquant les renforcements a partir d'un seul fil, done 
con9u pour utiliser en continu du fil fourni par exemple par une bobine, et qui realise un 
renforcement (une nappe dans la terminologie courante). 

20 

Le support dont il est question peut etre a la forme de la surface de la cavite interne du 
pneumatique, ou proche de celle-ci. Ce peut etre un noyau metallique rigide demontable. Mais 
cela pourrait aussi etre une membrane gonflable armee, comme on en trouve dans les tambours de • 
fabrication des pneumatiques. Cela pourrait etre aussi un noyau sur lequel on fabrique un bloc 
25 * sommet. Pour que le fil pose adhere sur le support, il suffit par exemple que celui-ci soit revStu 
d'une couche de caoutchouc. Lorsque Ton utilise un noyau metallique comme support, il est 
preferable de vulcaniser ensuite le pneumatique sur celui-ci, pour faciliter Textraction du noyau 
hors du pneumatique. 

■ ■ 

30 L* invention propose egalement un dispositif de fabrication d'un renforcement a base de tron9ons 
de fil de renforcement destines a etre deposes sur une surface de reception, le dispositif 
comportant : 
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• un distributeur rotatif en rotation autour d'un axe de rotation, le distributeur rotatif 
comportant au moins un deflecteur, le deflecteur formant un couloir de reception du fil du 
c6te radialement interieur et formant un guidage en sortie du cote radialement exterieur ; 

• un organe d'acheminement au distributeur, comprenant une portion tubulaire finale 
5 sensiblement perpendiculaire a Taxe de rotation du distributeur rotatif, un espace dans le 

sens radial etant amenage entre la portion tubulaire fmale et le distributeur rotatif ; 

• un couteau dispos6 dans I'espace entre le distributeur rotatif et i'organe d'acheminement. 



Le dispositif permet la fabrication d'un semi fini comme une nappe utilisee classiquement dans 
10 r Industrie du pneumatique. Mais il est egalement tout particulierement utile lorsqu'il est integr^ 
dans un appareil de fabrication d'un pneumatique, ledit appareil etant destine a fabriquer un 
renforcement constitue a partir d'un fil delivre en continu et a la demande par une alimentation 
approprie, ledit appareil comprenant : 

• un bati ; 

15 • un noyau de revolution constituant le support sur lequel on construit progressivement ledit 

renforcement en deposant des tron9ons dudit fil ; 

• un dispositif tel qu'expos6 ci-dessus ; 

• un manipulateur de presentation au noyau du dispositif, ladite structure etant montee sur 
ledit organe ; 

20 • des moyens pour entrainer en rotation la partie centrale du dispositif a une vitesse de 

rotation contrdlee ; 

• un organe de motortsation du fil capable d'imprimer au fil une avance lin6aire k vitesse 
controlee ; 

• des moyens pour entrainer en rotation le noyau, a une vitesse de rotation contrdlee. 



25 



On remarquera que l^axe de rotation du distributeur rotatif est positionne k Pext^rieur de et face k 
la surface de reception sur le noyau. 



30 Breve DESCRIPTION DES FIGURES 



Tous les details de realisation de I'invention sont expliques dans la suite, avec I'aide des figures 
jointes : 
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La figure 1 est une perspective montrant les aspects principaux de l^invention. 
La figure 2 est une autre vue en elevation, selon la fleche II a la figure 1 . 

Les figures 3 a 7 suivantes montrent differents stades successifs du fonctionnement de 1' invention. 

5 

DESCRIPTION DU MEILLEUR MODE DE REALISA TION DE L 'INVENTION 

A la figure U on aper9oit un noyau 2 destine a definir la surface de la cavite interne d'un 
10 pneumatique. Le noyau 2 est revetu notamment de caoutchouc 20 dont la surface visible constitue 
une surface de reception sur laquelle on depose des tron9ons 10 de fil 1 au moyen d'un dispositif ' 
selon P invention. Le caoutchouc 20 recouvrant le noyau 2 permet de retenir les tron9ons 10 de fil 
sur le noyau 2 au fur et a mesure de leur depose, par collage. Ensemble, les tron9ons 10 de fil 
forment un renforcement 11. Les tron9ons 10 de fil formant un angle a par rapport a Torientation 
15 du renforcement. On constate a la figure 1 que 1' orientation generale du renforcement est ici 
circonferentielle, c'est a dire que le renforcement forme une figure geometriique allongee dont la 
plus grande dimension est parallele a un plan perpendiculaire k Taxe de rotation du futur 
pneumatique. On constate aussi que Tangle que forment les tron9ons de fil 10 par rapport k 
Torientation du renforcement est d*environ90° (En fait, la reference par rapport k laquelle on 
20 mesure Tangle de chaque tron9on est la reference classique selon laquelle on mesure les angles 
dans le domaine technique du pneumatique). Bien entendu, pour plus de clarte, soulignons une 
derniere fois que ces orientations et ces angles, et en particulier Tangle de 90° evoque ci-dessus, 
ne sont nullement limitatifs. 

25 Le support illustrant la presente invention definit la forme intdrieure de fabrication du 
pneumatique. C'est par exemple un noyau 2 rigide et demontable, sur lequel on construit 

« 

progressivement un pneumatique, sans toutefois que ceci soit limitatif. Ce support peut prendre 
bien d'autres aspects car T invention trouve aussi a s'appliquer pour realiser des semi-finis utilises 
dans la fabrication des pneumatiques selon des precedes conformants. Le support peut en fait 
30 pratiquement Stre quelconque, par exemple ce peut £tre un tapis roulant. 

■ 

A la figure 1, on voit une bobine 3 de fil 1 permettant Talimentation du dispositif de pose fil. On 
voit un organe d'entrainement 4 du fil 1. Le fil 1 passe au travers d*une sorte d'entonnoir 30 avant 
de rejoindre une goulotte 31.- Ceci constitue une alimentation de fil, en aval duquel un organe 
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d'entrainement 4 du fil essentiellement forme d'une paire de galets40, 41 contra-rotatifs. Au 
moins Tun des galets 40, 41 est entraine en rotation par un moteur 42. 



En aval de Torgane d'entratnement 4, on trouve un ensemble comportant dlstributeur rotatif 6 et 
5 un organe d'acheminement 5 au distributeur rotatif 6. Celui-ci et Torgane d'acheminement 5 au 
distributeur sont agences de fa9on a ce que leurs organes fonctionnels soient sensiblement dans le 
mgme plan perpendiculaire a I'axe de rotation du distributeur rotatif 6, avec un espace dans la 
direction radiale entre les deux. L'espace est prevu pour inserer un couteau 7 entre le distributeur 
rotatif 6 et Torgane d'acheminement 5. L'organe d'acheminement 5 du fil coopere avec le couteau 

10 7 (que Ton aper9oit mieux i.la figure 3), qui est monte sur un porte-couteau 70. Dans cet exemple 
de realisation, Torgane d'acheminement 5 et le distributeur 6 sont accouples et tous deux rotatifs, 
le couteau 7 etant monte sur un porte-couteau 70 rotatif a des fins de reglage seulement et dont la 
rotation peut etre bloquee pendant la coupe. II va cependant de soi que Ton pourrait rendre 
I'organe d'acheminement non rotatif et le couteau rotatif, seule leur rotation relative ayant un role 

15 fonctionnel pour prelever des tron9ons par coupe du fil, comme on Texpliquera plus en details ci- 
dessous. 



L'organe d'acheminement 5 comporte differents elements montes, dans cet exemple de 
realisation, sur un disqueSO rotatif autour de I'axe de rotation R. Le disque n'est qu'une 

20 disposition constructive parmi d'autres. Le disque 50 est entrain^ en rotation par un moteur 59. A 
I'interieur du disque 50 est amenag6 un tube central 51 dont un orifice d'entree 52 est dispose 
sensiblement sur I'axe de rotation R. Le tube central 5 1 comporte une portion tubulaire finale 53 
sensiblement perpendiculaire a Taxe de rotation, la portion tubulaire 53 venant en prolongation du 
tube central 51. La portion tubulaire finale 53 comporte, a son extremite radialement exterieure, 

25 ' un orifice 54. 

Enfin, le distributeur rotatif 6 est attach^ au disque 50. On a vu que ce distributeur rotatif 6 
comporte essentiellement un deflecteur permettant d'inflechir la trajectoire du fil 1 pousse hors de 
la portion tubulaire finale 53. Le deflecteur forme un couloir de reception du fil du cote 
30 radialement interieur et il forme un guidage en sortie du deflecteur du cot6 radialement exterieur. 
Ce deflecteur est ici materialise par un tube coude 61. Le distributeur rotatif 6 est monte sur le 
disque 50. EUe toume done exactement conrnie la portion tubulaire finale 53. Elle est montee de 
fa9on a ce que le tube coude 61 soit en regard de la portion tubulaire finale 53. Ledit un espace est 
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amenage, dans la direction radiale, entre le distributeur rotatif 6 et la portion tubulaire finale S3 de 
Torgane d'acheminement S. 

La presentation de T ensemble est faite de fa9on a ce que la surface de reception (ici le caoutchouc 
5 20 recouvrant le noyau 2) sur la quelle on va d^poser des tron9ons de fil soit proche de la 
trajectoire du fil guide par deflecteur en sa sortie, lorsque le distributeur rotatif est mis en rotation, 
et de fa9on a ce que Taxe de rotation du distributeur rotatif forme un angle perpendiculaire a 
Tangle de depose souhaite pour les tron9ons sur le support. 

* 

10 En outre, le distributeur rotatif 6 coraporte encore un applicateur constitue dans cet exemple de 
realisation par un galet rotatif 62. On peut remplacer ce galet rotatif par une piece fixe telle du 
genre d'un ski. Le galet rotatif 62 est monte a Textremite d'un bras 63, lui-m6me articul6 en 64 
sur une chape 65 solidaire du disque 50. Un ressort 66 (ou n'importe quel dispositif offrant une 
fonction ressort) tend a Eloigner le galet 62 du rotor 50. On peut remplacer ce mecanisme 

15 comportant un ressort par une commande desmodromique de la position du galet rotatif 62 (ou de 
la piece substitutive). On peut utiliser par exemple une commande par came ou un actuateur 
electrique contrdle par pilotage actif. 

■ 

Le porte-couteau 70 est done reglable en rotation autour de I'axe de rotation R pour ajuster la 
20 position de coupe par le couteau 7. Le couteau 7 est par ailleurs monte de fa9on a s' intercaler dans 
Tespace entre la portion tubulaire 53 et le tube coude 61, et de fa9on a cooperer avec Textr^mite 
radiale de la portion tubulaire 53 pour executer une coupe franche. 

Le fonctionnement est le suivant. Le fil I est pince entre les galets 40, 41, afin de lui imprimer un 
25 * mouvement d'avance bien determine. Le fil 1 est ensuite introduit dans Torgane d'acheminement 
5, par son orifice d'entr6e 52. A chaque tour du disque 50, le fil est presente au couteau 7 
immobile dans J'espace. Done, a chaque tour du disque 50 et puisque le couteau 7 est immobile 
dans I'espace, le fil est coupe et un tron9on 10 est libere. Au moment oCi le couteau 7 sectionne le 
fil, celui-ci se trouve immobilise un tres bref instant. II convient done que le tube central puisse 
30 contenir momentanement la quantite de fil qui continue k gtre propulse par les galets 40, 4 1 . 

Si Torgane d'acheminement 5 est en rotation alors que Torgane d'entramement 4 est immobile, au 
premier tour du disque 50, le fil est coupe a fleur de Porifice 54 puis plus rien ne se passe, Des 
que Ton impose une certaine avance au fil 1 en commandant de fa9on appropriee la rotation des 
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galets40, 41, a chaque tour du disqueSO va sortir une certaine longueur de fil 1 au-dela de 
l'orifice54. Cette certaine longueur determine la longueur des tron9ons 10. A chaque tour du 
disque 50, un tron9on 10 est libere. 

5 Chaque tron9on 10 est guide par le tube coude 61 jusqu'^ la surface de reception sur laquelle il est 
ainsi depose. Le tube coude 61 permet de recevoir les tron9ons 10 de fil au fur et a mesure que le 
fil est coupe par le couteau 7. 

De par la forme coudee de le tube coude 61, Torientation prise par le fil 1 est progressivement 
10 changee depuis une orientation radiale par rapport a I'axe de rotation R en une orientation 
sensiblement perpendiculaire a ladite orientation radiale, avant d'etre depose sur la surface du 
noyau 2. Bien entendu, le noyau 2 est lui-meme entraine en rotation par tout dispositif convenable, 
non repr6sente, dans le sens indique par la fleche W. 

15 On va maintenant decrire plus en details le cycle de creation d*un tron9on 10 ^ partir du moment 
oil Torifice 54 vient de depasser le couteau 7, ce qui est la position illustree a la figure 1, 3 ou 
3bis. Juste avant ce moment, Textremite libre du fil 1 a commence de sortir de Torifice 54 et est 
entree dans le tube coude 6L Pendant la rotation du disque, le fil 1 continue de sortir. On peut 
consulter la figure 4. Pendant la poursuite de la rotation du disque, le fil 1 prend une attitude 

20 impos^e par la forme du tube p6ripherique. 

■ 

On peut consulter la figure 5. A la figure 6, le disque a effectue une rotation complete et 
s'approche du couteau 7. On voit que, avant d'etre coupee, I'extremite libre du fil 1 a rejoint la 
surface du noyau 2 et est pincee entre le galet 63 et le noyau 2. La figure 7 ne differe de la figure 6 
25 * que par quelques degres d'angle du disque 50 dont le mouvement a continu6 a faire avancer 
I'orifice 54 tout pr^s du couteau 7. A la figure 7, le fil frappe le couteau 7 ce qui permet de le 
sectionner, et le cycle recommence. 

A la figure 3 ou au zoom sur la partie adjacente au support que constitue la figure 3 bis, on voit 
30 que le fil sectionne forme maintenant un tron9on 10 qui continue d'etre appliqu6 sur le noyau 2 
par le galet 62. La figure 1 montre de nombreux tron9ons 10 appliques sur le noyau 2. 

* 

Les differentes caracteristiques du renforcement fabrique au moyen du dispositif selon 1' invention 
sont la longueur des tron9ons et Tangle de depose des troh9ons par rapport a la direction 
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principale du renforcement. La longueur de chaque tron9on 10 est ajustee en adaptant de fa9on 
appropriee la vitesse relative de I'organe d*entrainement 4 (ce qui regie la vitesse lineaire 
imprimee au fil) par rapport a la vitesse de rotation de Porgane d'acheminement 5. Pour une 
vitesse de rotation de I'organe d'acheminement 5 donnee, plus la vitesse de rotation des galets 40, 
5 41 est importante, plus les tron9ons 10 seront de longueur importante, et inversement. 

Quant a ^orientation des tron9ons 10, on Tajuste en agissant sur Tangle a (voir figure 1) de 
presentation du dispositif de depose lui-meme par rapport au mouvenient de la surface sur laquelle 
on depose les tron9ons de fil. Si le mouvement de la surface de depose est oriente 
10 perpendiculairement au plan du disque SO, comme c'est le cas dans Texemple illustrant 
r invention, les tron9ons 10 forment un angle de 90"^ par rapport a la direction generate du 

■ 

renforcement. Si la direction d'avance du noyau 2 forme un angle inferieur k 90^ par rapport au 
plan du disque 50, on obtient le resultat montre a la figure 1 . 
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1. Procede de fabrication d'un renforcement comportant des tron9ons de fil de renforcement 
adjacents noyes dans une matrice elastomerique, precede dans lequel : 
5 •on recouvre de ladite matrice elastomerique une surface de reception sur un support ; 

• on presente en regard de la surface de reception du support un ensemble comportant 
distributeur rotatif et un organe d'acheminement au distributeur, I'organe d'acheminement 
comprenant une portion tubulaire finale sensiblement perpendiculaire a Taxe de rotation 
du distributeur rotatif, le distributeur comportant au moins un deflecteur, le deflecteur 

10 formant un couloir de reception du fil du c6t6 radialement interieur et formant un guidage 

en sortie du deflecteur du cdte radialement exterieur, un espace etant am^nage, dans la 
direction radiale, entre le distributeur rotatif et la portion tubulaire finale de Torgane 
d'aclieminement, la presentation etant faite de fa9on a ce que la surface de reception soit 
proche de la trajectoire du guidage en sortie du deflecteur lorsque le distributeur rotatif est 

15 mis en rotation, et de fa^on a ce que Taxe de rotation du distributeur rotatif forme un 

angle perpendiculaire a Tangle de depose souhait^ pour les tron90ns sur le support ; 

• on entraine en rotation le distributeur rotatif, a une vitesse de rotation controlee ; 

• on fait defiler la surface de reception par rapport au distributeur rotatif ; 

• on introduit le fil, a vitesse lineaire controlee, dans Torgane d'acheminement en Tenfilant 
20 dans la portion tubulaire ; 

• on fait agir un couteau dans I'espace entre la portion tubulaire et le distributeur, de sorte 
que le couteau permet de prelever un tron9on de fil, ledit tron9on etant guide jusqu'a et 
depose a la surface de reception par ledit au moins un deflecteur. 



25 * 2. Procede selon la revendication 1, dans lequel Taxe de rotation du distributeur rotatif est 
positionne i Text^rieur de et face k la surface de r6ception. 



30 



3. Procede selon la revendication 2 dans lequel la surface de reception est une surface de 
revolution. 



4. Procede selon la revendication 1, dans lequel le deflecteur est un tube coude. 



5. Procede selon la revendication 1, dans lequel Torgane d'acheminement et le distributeur sont 
acoouples et tous deux rotatifs, le couteau etant maintenu immobile pendant la coupe. 
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6. Procede scion la revendication 1, dans lequel le couteau preleve un tron9on de fil a chaque 
tour du distributeur rotatif. 

5 7. Procede selon Tune des revendications 3 a 6, utilise pour fabriquer un renforcement lors de la 
fabrication d'un pneumatique construit progressivement sur ledit support, celui-ci etant monte 
rotatif autour d'un axe, en empilant les differents constituants du pneumatique dans I'ordre et a 
la place requise par rarchitecture dudit pneumatique. 

10 8. Procede selon la revendication 7, utilise pour fabriquer un renforcement situe dans un flanc du 
pneumatique. 

9. Procede selon la revendication 7, utilise pour fabriquer un renforcement situe dans un 
bourrelet du pneumatique. 

10. Procede selon Tune des revendications 7 a 9, dans lequel le support est de forme sensiblement 
toroidale, d'allure proche de la cavtte interne du pneumatique. 

1 1 . Procede selon Tune des revendications 1 a 1 0, caracteris6 en ce que la longueur des tron9ons 
20 est reglee en adaptant de fa9on appropriee la vitesse lineaire imprimee au fil. 

12. Dispositif de fabrication d'un renforcement a base de tron90ns de fil de renforcement destines 
i etre deposes sur une surface de reception, le dispositif comportant : 

• un distributeur rotatif (6) en rotation autour d'un axe de rotation (R), le distributeur rotatif 
25 * comportant au moins un deflecteur, le deflecteur formant un couloir de reception du fil du 

cote radialement interieur et formant un guidage en sortie du cote radialement ext6rieur ; 

• un organe d'acheminement au distributeur, comprenant une portion tubulaire (53) finale 
sensiblement perpendiculaire a Taxe de rotation (R) du distributeur rotatif, un espace dans 
le sens radial etant amenage entre la portion tubulaire (53) finale et le distributeur rotatif ; 

30 • un couteau (7) . dispose dans Tespace entre le distributeur rotatif et I'organe • 

d'acheminement 
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13. Dispositif selon la revendication 12, dans lequel I'organe d'acheminemeht et le distributeur 
sont accouples et tous deux rotatifs, le couteau (7) etant monte sur un porte-couteau (70) 
rotatif 4 des fins de reglage et dont la rotation peut Stre bloqu6e pendant la coupe. 

5 14. Dispositif selon la revendication 12 ou 13, dans lequel le deflecteur est un tube coude (61). 

15. Dispositif selon Tune des revendications 12 ou 13, dans lequel le distributeur rotatif 
comprend un tube central (51) dont un orifice d'entr^e (52) est disposee sensiblement sur 
Taxe de rotation (R) du distributeur rotatif, la portion tubulaire (53) venant en prolongation du 

10 tube central (51). 

16. Dispositif selon Tune des revendications 12 a 15, comportant un applicateur solidaire du 
distributeur rotatif (6). 

15 17. Dispositif selon la revendication 16, dans lequel Tapplicateur est mont6 a I'extremite d'un 
bras (63), lui-meme articule sur une chape (65) solidaire du distributeur rotatif. 

18. Dispositif selon la revendication 16 ou 17, dans lequel Tapplicateur est un galet rotatif (63). 

20 19. Dispositif selon Tune des revendications 16 4 17, dans lequel un ressort (66) tend k Eloigner 
Tapplicateur du rotor (50). 

20. Dispositif selon la revendication 15, dans lequel le tube central (51) est amenage a Tinterieur 
d'un disque (50) rotatif, en rotation autour de Paxe de rotation (R). 

25' 

21. Appareil de fabrication d'un renforcement pour pneumatique, ledit appareil etant destine k 
fabriquer un renforcement constitue a partir d^un fil (1) delivre en continu et a la demande par 
une alimentation approprie, ledit appareil comprenant : 

• un bati ; 

30 • un noyau (2) de revolution constituant le support sur lequel on construit progressivement 

ledit renforcement en deposant des tron9ons dudit fil ; 

• un dispositif selon Tun des revendications 12 a 20 ; 

• un manipulateur de presentation au noyau du dispositif, ladite structure etant montde sur 
ledit organe ; 
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• des moyens pour entrainer en rotation la partie centrale du dispositif a une vitesse de 
rotation contrdl6e ; 

• un organe de motorisation du fil capable d'imprimer au fil une avance lin^aire a vitesse 
contrSlee ; 

5 • des moyens pour entrainer en rotation le noyau, a une vitesse de rotation controlee. 

■ 22. Appareii selon la revendication 20, dans lequel I'axe de rotation du distributeur rotatif est 
positionne a Texterieur de et face a la surface de reception sur le noyau. 
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FIG 3 bis 
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